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(54) Repulpierbares Klebeband 

(57) Repulpierbares Klebeband fOr reversiWes Ver- 
Weben, mit einem Papiertrdger und zumindest einsettig 
darauf angeordneter HaftWebemasse in Form verein- 
zerter Kleber-Kalotten aus wasserbasierten Pasten mit 



hoher Viskositat und hohem elastischem Anteil, die in 
vollflachiger Beschichtung nicht reversibel von Papier- 
substraten zu lOsen sind. 




CM 
< 

CO 

o 
to 

CO 



Q. 
LU 



Printed by Xerox (UK) Business Services 
2.16.3/3l4 



1 



EP0860489A2 



2 



Beschreibung 

Die Erfhdung betriffl ein reputpierbares Klebeband 
und seine Verwendung. 

HaftWebefilme, (fie aus Kairtschuk/Harz-Mischun- 
gen Oder verschiedensten Borymeren, wie z.B. Poty- 
acrylaten oder Ethylen/Vinytacetat-Copolymeren, 
hergestellt werden, sind QWicberweise rticht repulpier- 
bar. PapierWebebander oder -Etiketten, die mit derarti- 
gen HaftWebem ausgerOstet and. verursachen 
StOrungen beim Recycling des Papiers, die auf der Bfl- 
dung sogenannter Stickies beruhen. Diese entstehen 
u.a. aus potentiell Webfahigen Partikeln, die sich beim 
Zerfasern des Papiers in der waBrigen Pulpe durch Zer- 
schlagen der HaftWebef ime bflden. 

Da (fie Reinigung des Faserbreis von derartigen 
Teilchen auf Grund der Abmessungen der Fasern nur 
mit Sieben von mindestens ca. 100 um Schlitzbrerte 
bzw. Lochdurchmesser durchfuhrbar ist, passiert ein 
groBer Teil dieser wesentfich Weineren Partikel diese 
Reinigungsstufe. Auch grOBere Haftkleberteitchen kOn- 
nen die Siebsektion durchdringen, da diese Partikel 
wegen der niedrigen GlasObergangstemperatur von 
HaftWebem (ca. -20°C bis -60°C) durch SchergefaJle 
bei den Qbltchen Temperaturen der Pulpe (RT bis ca. 
70°C) leicht verfbrmbar sind und dadurch ihren Durch- 
messer verringern kOrmen. And ere AbschekJungs-Ver- 
fahren, wie z.B. Zentrrfugieren oder Flotieren erbringen 
ebenfalls nur unvollstandige Wirkungsgrade. 

Die Stickies bikJen Fehlstellen im regenerierten 
Papier und / oder setzen sich, angereichert mit Faser- 
bruchstucken und/oder Fultetoffen, Binder material und 
Harzen, als stOrende Mebrige Schicht auf den Trocken- 
zylindem und auf dem Sieb der Papiermaschine ab. 
Aus diesem Qrunde stellen HaftWebef flme. die aus redi- 
spergierbaren Fitmen, wie sie aus speziellen HattWebe- 
dtspersionen z.B. gemaB US-Patent 5 196 504 und US- 
Patent 5 550 181( Schdz) ersteltt werden kOnnen, nur 
eine TeillOsung des Problems dar, da die redispergier- 
ten HaftMebe-Teilchen als potentielle StOrstoffe in grO- 
Beren Anteilen im Papiertaserbrei verteirt vefbleiben 
und nur durch ihre geringen Abmessungen makrosko- 
pisch verhaJtnismaBig unauffallig sind. 

Urn diese ProHematik zu umgehen, ist eine Reihe 
repulpierbarer HaftWebef entwickeft word en. Als aner- 
kannte Testmethoden for die Repulpierbarkert werden 
diese HaftkJebeartikel z.B. nach den Vbrschriften Tappi 
Useful Method 204" (Tappi UM 204) und/oder "Non 
Beating TesT geprOft. Die wasserfOslichen Typen der 
repulpierbaren HaftWeber haben sich bisher in der Pra- 
xis am best en bewahrt. Diese HaftWeber werden bei der 
Papierherstellung mit dem ProzeBwasser entfemt. 

Sie bestehen im wesentfichen aus ein em wasser- 
lOslichen Gerustpolymer, zumetst aus durch Polymeri- 
sation in polar er organischer LOsung gewonnenen 
polar en Pdyacrylaten, die mit wasserldslichen Weich- 
machem haftWebrig eingesteilt sind, wie dies in den fol- 
genden Pal errtsch riften aufgezeigt wird: 



US 3 441 430 Peterson. US 3 865 770 Blake, US 4 
052 368 Larson, US 4 413 080 Blake, US 4 569 960 
Blake, EP 0 532 013 Nakamura. EP 0 352 442 Zbi- 
gniew, EP 0 379 932 Zbigniew und DE 43 40 297 GJei- 
5 chenhagen. 

Hinterorund der Erfindung. 

Die entsprechend den aufgezeigten Patenten her- 
10 gestelften einseitig oder doppelseitig haftWebrig ausge- 
rOstet en repulpierbaren Tapes und and ere haftWebrige 
Flachengebilde werden bei fliegenden Rollenwechseln 
und anderen z.B. manueUen SpleiBungen in der Papier- 
und DrucWndustrie eingesetzt Hierbei sollen die Ver- 
15 Webungen rasch mOglichst hohe Festigkertswerte errei- 
chen. 

En revers&les Verbinden, bei dem die VerWebung 
mit den Tapes bzw. Etiketten bei definiert eingestellten 
Klebkraften auch nach langer VerWebungsdauer ein 

20 rasches, ruckstandsfreies Abtosen ohne ZerstOrung der 
beWebten Papieroberflache erlaubt, ist mit den 
beschriebenen Verfahren nicht mOglich. Derartige 
Anwendungen waren z.B. VerschiieB-Mechanismen ba 
repulpierbaren Verpackungen auf Papierbasis, die ein 

25 mehrfaches Offnen und SchlieBen gestatten, wie es 
z.B. bei den bisher nicht reputpierbar haftWebrig ausge- 
rusteten Briefumschlagen bekanrtt ist. Gleiches gilt fur 
ruckstandsfrei aWOsbare Papier etiketten oder Haftnotiz- 
zettel. In der Papier- und DrucWndustrie kdnnen derar- 

30 tige repidpierbare, reversible VerWebungen zum 
vorubergehenden Befestigen des Bahnendes eines 
Papierballens auf der darunteriiegenden Windung cfie- 
nen. Auch Kombinationen von repulpierbaren, perma- 
nent und reversibel Webenden Zonen auf etnem Tape 

35 oder Etikett sind von Inter esse. So kann z.B. ein repul- 
pierbares Splice-Tape zusatzlich mit einer reversibel 
Webenden Zone ausgerOstet werden, die das Bah- 
nende eines fur den "Flying Splice" vorbereiteten 
Papierballens auf der darunteriiegenden Windung mit 

40 definierter Klebkraft fixiert Fur die Vbrbereitung des 
Splice- Vbrgangs kann dann der Ballen auf Maschinen- 
Bahngeschwindgkeit drehbeschleunigt werden, ohne 
daB das Bahnende sich vom Ballen lost Beim Splice- 
Vbrgang wird dann durch den Bahnzug die reversible 

45 VerWebung zur fotgenden Windung getost ohne daB 
das Papier an dieser Stelle geschadigt wird oder die 
Papier-Bahn wegen zu hoher Klebkraft der Rxierung 
des Bahnendes reiBt. Dies und ahnliche Problemstel- 
lungen zu lOsen, war Aufgabe der vorliegenden Erfin- 

50 dung. 

Beschr eiixing cter Erfindung ; 

GelOst wird diese Aufgabe durch Klebeband er, wie 
55 sie in den Anspruchen naher gekennzeichnet sind. 

Fur (fie Bereitsteilung der reversbel haft end en, 
repulpierbaren HaftWeberbeschichtungen werden 
gemaB der Erfindung wasseriOsliche HaftWebemassen 
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aufgezeigt, die in FortentwicWung der Siebdruck bzw. 
Tiefdruckverfahren wie sie in den EP 149.135 B1 
bereits beschrieben sind, im Sieb- oder Tlefdruck in 
Form diskreter, metst kretsfor rrriger Klebflachen von ca. 
20-1500 \ur\ Durchmesser auf die Papiertrager aufge- 5 
bracht werden kOnnen. Hierzu werden wasserbasierte 
Fasten mit hoher VistosftSt und hohem elastischen 
Arrtal in ihrem FlieBverhalten erzeugt die nach dem 
Trocknen wassertosliche HaftWebefilme ergeben. In 
voliftachiger Beschichtung sind diese repuipierbaren w 
HaftWeber nicht reversibel von Papiersubstraten zu 
lOsen. Die reversible AblOsbarkert wind erst in Kombina- 
tion mit der vereinzetten Anordnung bzw. dem 
Bescriichtungsverfahren erretcrtt Als Beschichtungs- 
verfahren wird der Rotations-Si ebdruck bevorzugt. Bei 15 
entsprechend abgesenktem VTskosrtatsproffl Kann arter- 
nativ auch das Tiefdruckverfahren eingesetzt werden, 
ggf. auch Sprflhen oder das sog. Ink-Jet 

Fur cfie Herstenung der druckfahigen Pasten wer- 
den insbesondere Polyacrytatcfispersionen mrttete 20 
bekannter Verfahren der radikalischen Polymerisation 
erzeugt, die aus Copolymeren wasserunldslicher oder 
auch Anteilen wasserlosJicher (Meth)acrylester mit 
zusdtzlich einem hohen Gehaft (ca. 20-60 Gew.% in der 
Monomer mischung) von stark polaren Monomer en vor- 25 
zugswetse solchen, cfie Carboxylgruppen tragen wie 
z.B.(Meth)acrylsaure, bestehen und als getrockneter 
Rim lackartige nicht haftWebrige oder nur leicht Hok- 
kende Oberflachen bilden. Die Stabilisierung der 
dispersen Phase erfolgt vorteflhaft in GNicher Weise mit 30 
anionischen Emulgatoren und bei Bedarf unter Zusatz 
nichtionischer Emulgatoren Bevorzugt werden einpofy- 
merisierbare Emulgatoren, da sie dem resultierenden 
Polymer zusatzliche Hydrophilie verieihen. Falls der 
Polymerisationsgrad fOr eine rasche Repulpierbarkeit 35 
zu hoch ausfallt, kann dieser durch Verwendung 
bekannter regelnder Substanzen. z. B. Dodecylamin in 
Mengen von ca. 0,5 Gew.% bez. auf Monomere, emied- 
rigt werden. Durch Zumischen wassertoslicher Weich- 
macher, vorzugsweise bei Raumtemperatur ftussigen 40 
Potyethyten - oder -propyl engtykolen oder schwach 
basischen ethoxylierten Alkylaminen, in der GrOBenord- 
nung Polymer/ Weichmacher von 1/1 bis ca. 1/3 
(Gewichteverhattnis) werden Compounds erhalten, cfie 
nach dem Trocknen haftWebrige Massen ergeben. Falls 45 
die durch die basischen Weichmacher und deren Salz- 
bildung mit den Carboxylgruppen des Polymers erhOhte 
Hydrophilie fur eine einwandfreie Repulpierbarkeit bzw. 
WassertOslichkert nicht ausreicht, kann eine zusdtzliche 
Hydrophilierung durch wertere partielle Neutralisation so 
der Carboxylgruppen mit Alkali hydroxiden oder Ammo- 
niak bis zur vOIIigen LOsung des Polymers vorgenom- 
men werden. Diese MaBnahme steigert auBerdem cfie 
Immobflisierung der Wasserphase und erhOht damit in 
erwQnschter Weise den elastischen Anteil im RieBver- 55 
haJten der hochviskosen Druckpasten. Dadurch wird 
unter den hohen Scherkrdften beim Passieren der Sieb- 
Offnungen oder AusffieBen aus den Gravur-IMdpfen an 



Fddenziehen durch viskoses NachfOeBen der Druckpa- 
ste, das zu undefiniertem Auftrag mit unsauberem 
Druckbild fOhrt, unterbunden. Zur Vemngerung stOren- 
der Schaumbildung ist es von Vbrteil, die Druckpaste 
nach MaBgabe des Verbrauchs dosiert in cfie Auftrags* 
werke anzutragen. Hirfreich kann auch ein Zusatz von 
Entschdumern oder zugleich weichmachenden flussi- 
gen Polyethylenglykolen oder Polypropylenglykolen 
sein. 

Die Feststoffgehafte der Druckpasten kOnnen im 
Bereich von ca. 25 Gew.% bis 65 Gew.%, vorzugsweise 
zwischen 30 Gew.% bis 60 Gew.% liegen. Zur ErhO- 
hung des elastischen Artteils kOnnen der Paste geringe 
Mengen FuJIstoff zugefQgt werden. 

Die Kohasivrtat der resultierenden HaftWebefilme 
kann bei Bedarf durch Vemetzung .vorzugsweise mrt- 
tels mehrwertiger Kationen, die z.B. als Zink-Ammonia- 
kat zugerrtischt werden, erhOht werden. Auch Di-amine, 
insbesondere ethoxilierte Derivate, cfie gieichzeitig als 
Weichmacher wirken, oder Di-epoxide sind geeignet 

Strahlen-Vernetzung mit entsprechend en Zusdtzen 
von mehrfach ungesattigten polymerisationsfahigen 
Verbindungen (p-StrahJung) und bei Einsatz von UV- 
Strahiung mit Zusatz von Photoinitiatoren, ist ebenfalls 
moglich. Damit die Repulpierbarkeit nicht unzuiassig 
veningert wird, sollen derartige nachtragliche Ver- 
netzerzusdtze - mit Ausnahme der ethoxilierten nur 
schwach vernetzend wirkenden Diamine - in engen 
Grenzen gehalten werden. 

Zur Erhohung der Klebkraft kOnnen den Dispersio- 
nen polare Klebharze in Fam wdBriger Dispersionen 
oder Losungen vorzugsweise in Mengen von 10-20 
Gew.% zugerrtischt werden. Mit Anderungen im Verhaft- 
nis Polymer/Weichmacher sowie im geringeren Ma Be 
durch Auswahl und Anteile der verschiedenen Mono- 
mere bei der Herstellung des Polymers tassen sich die 
Mebtechnischen Eigenschaften der HaftWebefilme in 
werten Grenzen einsteilen, so daB stark tackige aber 
auch sehr kohasive HaftWebefilme erhahten werden 
kOnnen.. Als Weichmacher werden bevorzugt wasser- 
Idsliche, ethoxyiierte Alkylarrdne eingesetzt 

Die Beschichtung erfolgt vorzugsweise in Rotati- 
ons-Siebdruckanlagen mit Sieben von 14 mesh bis ca. 
200 mesh und Lochdurchmessern von 1000um bis ca. 
50um wobei die Qblichen Wandstarken (Lochtiefen) im 
Bereich 400^im bis lOOiom liegea Damit kOnnen je nach 
Sieb-Design und Feststoff-Anteil der Druckpaste ins- 
besondere HaftWebermengen von ca. 2g/qm bis 
80g/qm in Form diskreter haftWebender Rachen aufge- 
tragen werden. 

Klebf lachen, deren Abstande voneinander grOBen- 
ordnungsmdBig im Bereich der Faserlangen der anhaf- 
tenden Papierfiache liegen und deren Ausdehnung 
ebenfalls in der GrOBenordnung dieser Faserlange 
begrenzt ist, gewahren in der Reg el, bei ausreichend 
verfestigtem Faserverbund, auch bei stark beschleunig- 
ter AWOsegeschwindigkeit der Papierfldche eine 
Abtrennung ohne FaserausriB. Die Substratoberflache 
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wind dabei nicht geschadigt und bei genugender Kohd- 
sion des HaftMebers auch nicht verschmutzt Die Haft- 
Webef lache Uefot frei von Faserbelegung und stent fur 
erne erneute VerWebung zur VertOgung, so daB die Kri- 
terien einer reversibfen VerWebung erfOItt werden. 
Durch entsprechendes Sieb-Design kOnnen in einem 
weiten Bereich die gewunscrrten Webtechnischen 
Eigenschaften Qber Abstande, Ausdehnung und in 
Grenzen auch Vbtumen der HaftWeber-Areale auf den 
haftktebrigen Rachengebilden eingestelrt und den 
Eribrdernissen verschiedener Papiersorten angepaBt 
werden. Dadurch kOnnen bererts mrt einer HaftHeberre- 
zeptierung der oben beschriebenen Art Klebkrdfte mrt 
verschiedener Starke, von schwach Webenden Berei- 
ch en mrt Ubergangen bis in den irreversiblen Bereich 
auf einem RachengebikJe erzeugt werden, etwa gemaB 
EP 328.925 B1. Zusfttzlich kOnnen bei mrt Rapports- 
teuerung ausgerfJsteten Anlagen haftWebende Areale 
aus unterschiedlichen BeschichtungsmateriaJien auf 
ein Rdchengebilde gedruckt werden. 

Nachfolgend wind die Erfindung anhand von Bei- 
spiel en erlautert, ohne sie dadurch aber unnOtig ein- 
schranken zu wollen. 

Beispiel 1 

In eine fOr die Errulsionsporymerisation ausgeru- 
stete 2L-Apparatur mrt Ankerruhrer werden 430g entio- 
nisiertes Wasser, 4g anionischer, polymerisations- 
fahiger Emulgator (Krtenol A-10 Rrma Dai-ichi Kogyo 
Seiyaku Co Ltd), 6 g ethoxiliertes Nonytphenol mrt 20 
Ethoxi-Einheiten, 15g Methacrylsaure, 10g 2-Hydro- 
xiethylmethacryiat und 25g n-Butyl-acrytat gefulrt Nach 
Verdrangen des Sauerstoffs und Aufheizen auf 75° C 
wird die Polymerisation mrt 0,05g Ammontum-peroxicf)- 
suttat inrtiiert. In die entstandene Keimphase werden 
nach MaBgabe des Verbrauchs 105g Methacrylsaure. 
70g 2-Hydroxiethyl-methacrylat 175g n-Butyf-acrytat 
sowie 12g Hrtenol-A10. 18g ethoxiliertes NonyntphenoJ 
und 0,35g Amnxxiiumpercaidisuffat geJOst in 120g 
entionisiertem Wasser, eindosieri Die Reaktion ist 
nach 4 h bei einer Temperatur zwischen 75-82°C been- 
det Es resultiert eine Porymerdispersion mrt 41,5% 
Feststoff g ehatt 

In einem Labor-Kneter werden 200g der emaltenen 
Dispersion (83g Polymer) mrt 120g eines ethoxilierten 
Dodecylamins mrt 15 Ethoxi-Einherten unter Zusatz von 
1,6g KOH in Form einer 10%igen waBrigen. LOsung zu 
einer hochviskosen Paste verknetet und mrt entionisier- 
tem Wasser auf eine Kbnzentration von 45% gesamten 
Feststoff eingestelrt Die erhaltene Druckpaste wird 
durch ein 17 mesh Sieb mrt 11% DurchlaB auf Streich- 
rohpapier beschichtet und getrocknet Es wird eine haft- 
Webende Beschichtung erhatten, die aus cfiskreten 
nahezu kreisfOrmigen Klebfldchen besteht, die ein en 
Durchmesser von ca. 1 mm und einen Abstand von ca. 
0,8 mm vonetnander aufweisen. Die HaftJdeber-Menge 
betragt 16g/qra 



20 mm brerte und 250 mm lange Strerfen werden auf 
verschredenen Schreibpapieren und einem Etikettenpa- 
pier geWebt und durch 10 maJiges Uberrollen mil einer 
4 kg schweren Walze auf die PrOfflachen angedrQckt. 

5 Nach einer VerkJebungszert von 48 h wird eine Klebkraft 
im 180° Peettest bei einer Abzugsgeschwindigkeit von 
300 rnrn/rnin im Bereich 0,5-0,7 N/cm gem ess en. 
Sowohl beim Peettest als auch bei raschem Abziehen 
der Klebestrerfen unter verschiedenen Winkein von 

w Hand ist kein FaserausriB nachzuweisen. Die Klebkraft 
steigt auch nach langer VerkJebungszert nicht weserrt- 
lich an. 

Die Prufbiatter. die nach Tappi UM 204 und dem 
"Non Beatig TesT hergesteltt werden, enthatten keiner- 
15 lei sichtbare Stppen oder Stickies. 

Beispiel 2 

Die in Beispiel 1 beschriebene Errtutsionsporymeri- 

20 sation wird mrt fblgenden Anderungen in der 
Zusammensetzung der Monomeren wiedemort: 

Fur die Keimphase werden 20g Methacrylsaure, 
10g F^iy ethyl englgiycxH-mono-Melriacrylat mrt durch- 
schnittiich 6 Ethoxi-Einherten und 20g n-Butyl-acrylat 

25 eingesetzt. In diese nach dem Starten der Polymerisa- 
tion erhaltene Keimphase werden neben den im Bei- 
spiel 1 beschriebenen Zusatzstoffen ein Monomeren- 
gemisch aus 140g Methacrylsaure, 70g PolyethylengJy- 
col -mono-M ethacryiat wie oben beschrieben und 160g 

30 n-Butyl-acrylat nach MaBgabe des Verrauchs eindo- 
sieri Es resultiert eine Porymerdispersion mrt 41 
Gew.% Feststoff gehatt. 

Wie im Beispiel 1 beschrieben werden 200g der 
erhatten en Dispersion (82g Polymer) mrt 120g eines 

35 ethoxilierten Propyl erhdiamins, das neben insgesamt 
durchschnrttlich 15 Ethoxi-Einherten einen Stearylrest 
an den N-Atomen als Substrtuerrten enthatt (Ethoduo- 
meen T 25 der Rrma Akzo-Chemie), unter Zusatz von 
1g KOH in Form einer 10%igen waBrigen. Losung und 

40 I20g entionisiertem Wasser, die 1g pyrogen e Kresel- 
saure (Aerosil 200 Rrma Degussa) enthalten, zu einer 
siebdruckfahigen Paste mrt 31 Qew% Feststoff verkne- 
tet 

Die, entsprechend dem Beispiel 1 auf Streichroh- 
45 papier verdruckte HaftWebermenge betragt ca 10g/am. 
Die entsprechend Beispiel 1 durchgefuhrte Mes- 
sung der Klebkraft auf Etjkettenpapier ergbt 0,4N/cm 
ohne FaserausriB Oder Ruckstande auf dem Substrat. 
Die nach Tappi UM 204 und dem "Non Beating 
so Test" hergestelrten Prufblatter enthatten keine Stjppen 
Oder Stickies. 

Beispiel 3 

55 Entsprechend den oben beschriebenen Beispiel en 
wird die Errtilsions-PorVmensation ohne Anderung bei 
den Hirfsstoffen mrt 25g Methacrylsaure, 10g Polyethy- 
lenglycol-rriono-methacrylat (s.o.) und 15g n-Butyl-acry- 
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Kat in der Keimphase und 175g Methacrylsdure, 70g 
Polye^englycol-mono-methacrylat (s.a) sowie 105g 
n-Butytacrytat in der zudosierten Mschung wiederhort 
Es wird eine Polymercfispersion mit 41 Gew.% Feststoff 
erharten. 5 

200 g der erhaltenen Dispersion wend en wie im Bei- 
spiel 1 bzw. 2 beschrieben mit 120g Ethoduomeen T 25 
(s.o.) zu einer Paste gerrdscht wie dort verdruckt und 
die Klebkraft sowie die Repufpierbarkert gepruft Die 
Klebkraft Oegt bei einer Beschichtung von 12g/qm bei 10 
0.5 N/cm. Beim Abziehen des Tapes von Etiketten- 
Papier werden keine Fasem ausgerissen. Die beiden 
oben genannten Pulp-Tests werden bestanden. 

In den Zeicrmungen and beispielhafte Ausfuh- 
rungsformen der Erfindung dargestellt Es zeigen 75 



gleich verteilt, wShrend gemaB Figur 4 die Kleber-Kalot- 
ten 1 zur rechten Seite hin dichter stehen, gemaB Rgur 
5 zur linken Serte hin dichter stehen. Je nach Papiertyp, 
Maschinentyp, Rotationsgeschwindigkert etc. kann 
dabei die eine Oder and ere Variante bevorzugt setn. 

Patentanspruche 

1. Repulpierbares Klebeband fur reversibJes VerMe- 
ben, mit einem Papiertrager und zumindest einsei- 
tig darauf angeordneter HaftMebemasse in Form 
vereinzetter Kleber-Kalotten aus wasserbasierten 
Fasten mit hoher VTskosrtat und hohem elasti- 
schem Anteit, die in voitfiachiger Beschichtung. 
nicht reversibel von Papiersubstraten zu losen sind. 



Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf die KJe- 
bersefte eines erftndungsgemdBen Klebe- 
bandes. 

20 

Rg. 2 eine schematische Draufsicht auf eine 
Variante der in Fig. 1 gezeigten Version, 

Rg. 3-5 jeweils eine schematische Seitenansicht 

eines erfindungsgemaBen Klebeband es, 25 
verMebt auf einem Papierballen, vorberei- 
tet zum Splice-Vorgang. 

Im einzelnen zeigen Rgur 1 Kleber-Kalotten 1, die 
in symmetrischer Form angeordnet sind, wahrend die 30 
Kleber-Kalotten 1 gemaB Rgur 2 im rechten Bereich der 
Rgur 2 gehauft angeordnet sind, im linken Bereich 
mehr vereinzelt, so daB die Klebkraft vom linken zum 
rechten Bereich hin ansteigt 

Die Rguren 3 - 5 zeigen erfindungsgemaBe, repul- 35 
pierbare Splice-Tapes bzw. Klebeband er 2 mit voitfia- 
chiger Klebmasse 3, Trdger 4 und Kleber-Kalotten 1 . Mit 
den Kleber-Kalotten 1 Webt das Klebeband 2 auf der 
unteren Papierbahn 5 eines Papierballens 6, wdhrend 
das Klebeband 2 mit der vdlfiachigen Klebmasse 3 mit 40 
der oberen Papierbahn 7 auf der darurrter Gegenden 
Papierbahn 5 mit definierter Klebkraft fixiert, so daB zur 
Vorberertung des Splice- Vorgangs der Papierballen 6 
auf Maschinen-Bahngeschwindigkeit drehbeschleunigt 
werden, ohne daB das Bahnende bzw. die obere 45 
Papierbahn 7 sich vom Ballen tost Beim anschlieBen- 
den Flying-Splice wird dann (fie btsher laufende Papier- 
bahn (nicht dargestellt) gegen den often li eg end en 
Bereich der Klebmasse 3 gefOhrt und an diesen 
geWebt, so daB die reversiWe VerWebung der Kleber- so 
Kalotten 1 zur darurrter liegenden Papierbahn 5 gelOst 
wird, ohne daB das Papier an dieser Steile geschddigt 
wird Oder cfie Papierbahn wegen zur starker Rxierung 
des Bahnendes reiBt 

Vorteilhaft dabei sind Ausgestartungen der Anord- ss 
nung der Kleber-Kalotten 1 in an- bzw. absteigender 
Zahl (Oder auch QrOBe). So ist gemaB Rgur 3 (fie 
Anordnung der Kleber-Kalotten 1 sy mm etrisch und 



2. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die HaftMebemasse aus Polyacrylat- 
dispersionen mitt els radikalischer Polymerisation 
hergestellt ist, insbesondere aus Copotymeren 
(Meth)acrylestern mit einem Gehatt von 20 - 60 
Gew.-% in der Monomermischung von stark poJa- 
ren Monomeren, insbesondere solchen mit Car- 
boxylgruppen, wie (Meth)acrylsdure. 

3. Klebeband nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Polyacrylatdispersionen mit anoi- 
nischen Emu I gator en, ggf. unter Zusatz von 
nichtionischen Emulgatoren stabilisiert sind. 

4. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die HaftMebemasse wasserlosliche 
Weichmacher, insbesondere flussige Polyethylen- 
oder PolypropylengtykDle Oder schwach basische 
ethoxyilierte Alkytamine, insbesondere in Mengen 
von 1 Gewichtsteil Polymer zu 1 Gewichtsteil 
Weichmacher bis 1 Gewichtsteil Polymer zu 3 
Gewichtsteilen Weichmacher. 

5. Klebeband nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine zusdtzliche Hydrophilierung 
durch weitere partielle Neutralisation mit Alkalihy- 
droxid oder Ammoniak bis zur vOlligen LOsung des 
Polymeren erfolgi 

6. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die HaftMebemasse Errtschaumer 

-n_.xlKn.il 

entnait 

7. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Paste 25 - 65, insbesondere 30 - 
60 Gew.-% Feststoffgehatt aufweist 

8. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kbhdsivitat der Kleber-Kalotten 
durch Vernetzung erhCht wird. 

9. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die HaftWebemasse polare KJeb- 
harze enthalt, insbesondere als waBrige 
Dispersion en oder LOsungen, und insbesondere in 
Mengen von 10-20 Gew.-% bezogen auf die 
Gesamtmenge der wasserbasterten Paste. 5 

10. Klebeband nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Kleber-Kal often im Siebdruck, 
insbesondere im Rotations-Si ebdruck, oder im Tlef- 
druck aufgebracht sind. io 

11. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Kleber-Katotten entsprechend 
einer Hafttdebermenge von 2 - 80 g/m 2 aufgebracht 
sind. is 

12. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Kleber-Kalotten gletchmaBig oder 
in der Zahl und/oder GroBe nach anstetgender 
Form aufgebracht sind. 20 

13. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Kleber-Kalotten auf der einen 
Seite des Papiertragers angeordnet sind, wahrend 
die gegenQbediegende Seite des Papiertragers 25 
volfflachig mit repidpierbarer HaftWebemasse 
beschichtet ist, nach Art eines Fixes. 

14. Verwendung eines Klebeband es nach einem der 
Anspruche 1-13 zum Flying-Splice. 30 
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